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(57) Abstract: A cotyloid implant comprising 
a screwable cup receiving an articular insert. 
The cup is provided with screwing means (11) 
on the periphery thereof and more particularly 
in the equatorial area (2) thereof, said means 
being used to penetrate the bone material of the 
acetabular cup during screwing. The cup includes 
an osteointegration-facilitating coating such as a 
selective calcium hydroxyapatite coating. The 
invention is characterized in that the coating (16) 
is a thick coating on the convex parts of the outer 
surface of the cup, including areas or valleys or 
hollow thread elements which are left free in the 
screwing means. The coating is not as thick (17) or 
is even absent on raised areas or screw thread areas. 

(57) Abrege : Implant cotyloi'dien du type 
comprenant une cupule a visser recevant un insert 
articulaire, ladite cupule presente a sa peripherie, et 
notamment dans sa zone equatoriale (2) des moyens 
de vissage (11) destines a pen6trer dans la matiere 
osseuse du cotyle lors du vissage, ladite cupule 
porte un revetement facilitant l'osteointegration, tel 
que, notamment, un revetement d*hydroxy apatite 
de calcium selectif, caracterise en ce que le 
revetement (16) est de type epais sur les parties 
convexes de la surface externe de la cupule, y 
compris dans les zones ou valines ou creux de filets 
laisses libres dans les moyens de vissage, tandis 
que ce revetement presente une epaisseur inferieure 
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Implant acetabulaire 

et procede de fabrication de cet implant. 

La presente invention a trait a un implant 
5 acetabulaire, c'est-a-dire au composant destine a etre 
implante dans le cotyle, dans le cadre d'une prothese de 
hanche. 1/ invention a egalement trait a un procede de 
fabrication de cet implant. 

Les implants acetabulaires comportent generalement 
10 une cupule destinee a etre introduite et f ixee dans le 
cotyle de 1' articulation de la hanche et un insert, fixe 
ou mobile dans la cupule, formant le siege de 
1' articulation de la tete prothetique femorale. Les 
cupules, generalement realisees en un metal biocompatible 
15 tel que le titane, peuvent etre fixees dans la cavite 
cotyloidienne en utilisant des ciments. Lorsque l'on opte 
pour une fixation sans ciment, il est necessaire 
d' assurer une fixation primaire de la cupule dans la 
cavite cotyloidienne, cette fixation etant eventuellement 
20 completee, notamment en cas de reprise de la prothese, 
par des moyens complement aires tels que des vis, crochets 
ou pattes obturatrices . 

On doit, cependant, obtenir ensuite une fixation 
secondaire par osteointegration, grace a une osteogenese 
25 de cicatrisation, qui va perenniser la stabilite de 
1' implant dans le site osseux du cotyle en remodelage 
sous contrainte permanente. 

La fixation mecanique primaire peut etre obtenue 
soit par impaction, en utilisant, au besoin, des cupules 
30 avec effet de surface pour obtenir un ajustement par 
pression, soit par vissage, les cupules etant alors 
pourvues de moyens tels que des filets permettant un 
vissage dans l'os cotyloidien. On cherche a faciliter 
cette osteointegration soit en rendant la surface de la 
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cupule rugueuse, par exemple, par sablage ou cor indonnage , 
soit en recouvrant la cupule d'un revetement rehabitable a 
effet osteointegrateur, qui est generalement une ceramique 
d'hydroxyapatite de calcium. 
5 La presente invention se propose de perf ectionner 

les cupules. du type a visser et revetues d'un materiau 
d'osteointegration, tel qu' une ceramique d'hydroxyapa- 
tite. 

Elle permet . notamment, de faciliter la fixation 

0 primaire par vissage et ajustage de ces cupules et 
d'ameliorer, apres stabilisation initiale, la fixation 
secondaire par osteointegration, veritable osteogenese de 
cicatrisation qui va perenniser la stabilite de 1' implant 
dans un site osseux en remodelage permanent. 

-5 Elle permet egalement de diminuer 1' importance du 

traumatisme osseux lors de la fixation par vissage. 

Enfin elle permet de diminuer ou supprimer les 
risques de formation d' eclats a partir du revetement. 

L' invention a pour objet un implant cotyloxdien du 

0 type comprenant une cupule a visser recevant un insert 
articulaire, ladite cupule presentant a sa peripherie, et 
notamment dans sa zone tropico-equatoriale des moyens de 
vissage destines a penetrer dans la matiere osseuse du 
cotyle lors du vissage, ladite cupule portant un 

5 revetement facilitant 1' osteointegration, tel que, 
notamment, un revetement d'hydroxyapatite de calcium 
selectif caracterise en ce que le revetement est de type 
epais sur les parties convexes de la surface externe de 
la cupule, y compris dans les zones ou vallees ou creux 
de filets laisses libres dans les moyens de vissage, 
tandis que ce revetement presente une epais seur 
inferieure, ou est meme absent, sur les reliefs ou filets 
de vissage. 

Par revetement de type epais, on entend une 
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epaisseur habituelle de revetement telle qu'elle est 
generalement connue sur les cupules revetues ou sur 
d'autres protheses revetues d' une couche de revetement 
d' osteointegration. Dans le cas de 1' hydroxyapatite de 
5 calcium, cette epaisseur de revetement de type epais est 
de preference de l'ordre de 100 a 200 microns, notamment 
avantageusement de l'ordre de 150 ± 35 microns, ces 
indications n' etant pas limitatives et dependant de la 
nature et de la qualite du revetement osteointegrateur . 

10 Au sens de 1' invention, on comprend que cette 

epaisseur peut atteindre toute la valeur permise dans une 
position d' implantation intra-osseuse stable, 

essentiellement soumise a des efforts de compression. 

Les reliefs de vissages, tels que les filets, 

15 peuvent alors, soit ne presenter aucun revetement, soit, 
de preference, presenter un revetement moins epais, qui 
peut etre avantageusement, dans le cas de 
1' hydroxyapatite, de l'ordre de 50 ± 30 microns. 

On comprend que l'on obtiendra ainsi des qualites 

20 d' osteointegration importantes au niveau de la couche 
epaisse de revetement sur les parties convexes de la 
cupule, y compris entre les filets, la couche de 
revetement n' etant guere soumise a des forces de 
cisaillement durant le vissage de la cupule et le contact 

25 s' etablissant sans traumatisme en fin de vissage, au 
moment du blocage dans la cavite cotyloldienne . 

Sur les flancs de filets ou de reliefs, la moindre 
epaisseur du revetement ameliore la resistance au 
cisaillement de ce revetement et diminue done les risques 

30 de delamination lors du vissage, tout en. assurant un 
excellent accrochage mecanique et en permettant, 
egalement, une osteointegration amelioree par la presence 
de 1 ' hydroxyapatite . 

Dans le cas ou 1' hydroxyapatite n'est pas presente 
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sur les filets, les f lanes de filets sont avantageusement 
rendus rugueux par sablage ou corindonnage, ameliorant 
egalement l'osteogenese de contact. 

Dans une forme de realisation particulierement 
5 preferee de 1' invention, le moyen de vissage, tels que 
des filets, est agence pour traumatiser le moins possible 
la zone cotyloldienne dans laquelle penetrent les filets, 
et pour presenter un maximum de surface convexe, e'est-a- 
dire de vallees entre les flancs de filets pour 

10 faciliter, a ce niveau, 1' osteointegration par 
osteogenese de contact et remodelage sous contrainte. 

Conformement a cette forme de realisation 
perf ectionnee, le relief de vissage est agence pour 
exercer un effet de coupe autotaraudant lors du vissage 

15 et un effet de compression de l'os spongieux. 

De fagon particulierement preferee, les filets, qui 
sont disposes sur la zone tropico-equatoriale de la 
cupule, ont une section etroite pour laisser une surface 
maximale entre deux cretes de filets consecutives, le 

20 rapport de l'epaisseur d'un filet au pas correspondant 
etant de preference compris entre 0,2 et 0,5. 

De preference, la section des filets est 
asymetrique dans un plan diametral, avec un angle plus 
faible, par exemple de 1' ordre de 5 a 10° du cote polaire 

25 du filet, e'est-a-dire un filet proche de 1' horizontale, 
pour s'opposer a 1 ' enf oncement et un angle superieur, par 
exemple de l'ordre de 15 & 20° du cote equatorial, afin 
d' assurer un bon effet de compression, lors de la mise en 
contrainte de l'os recevant le filetage. 

30 De fagon avantageuse egalement, les cretes de 

filets sont detalonnees, avec un bord d' attaque 
radialement plus eleve que le reste de la crete, dont la 
hauteur radiale decroit de preference progress ivement 
vers 1'arriere du filet. 
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De preference, le bord d' attaque est lui-meme 
incline en etant forme par une passe de fraisage 
fortement inclinee en biais par rapport a 1' inclinaison 
du filetage lui-meme, 1' arete d' attaque etant de 
5 preference elle-meme orientee agressivement vers l'avant 
par rapport a la radiale. 

Le pas du filetage est avantageusement regulier 
afin de creer un seul sillon osseux, dans lequel 
penetrent des filets successifs lors de la rotation de 
10 vissage. 

De preference la hauteur des filets, ou plus 
precisement 1' allure des cretes, dans toute la zone, est 
constante, etant entendu que lorsqu'il s'agira d'une 
cupule de reprise, cette hauteur sera plus importante 
15 pour permettre un vissage dans une cavite cotyloidienne 
plus irreguliere avec une qualite osseuse moindre. 

De preference egalement, la cupule present e une 
convexite parf aitement spherique, y compris entre les 
reliefs successifs, permettant ainsi une excellente 
20 adaptation contre le fond de cavite cotyloidienne obtenu 
apres fraisage, lorsque la cupule parvient en fin de 
vissage . 

Dans une forme de realisation tres avantageuse de 
1' invention, on peut utiliser, par exemple, une forme de 
25 filetage telle que celle decrite dans les demandes de 
brevets EP-A-0887052 et DE-A-1972784 6, notamment sur les 
figures 9 a 14 de EP 98250211, le dessin et la 
description de cette demande etant ici incorpores par 
reference. 

30 L' invention a egalement pour objet un precede de 

fabrication des cupules d' implant selon 1' invention dans 
lequel on realise une cupule, par exemple en alliage de 
titane, ayant un filetage dans sa zone tropico- 
equatoriale, on effectue un traitement de la surface 
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externe de la cupule pour la rendre rugueuse, par exemple 
par sablage ou corindonnage, et l'on met en place un 
revetement de materiau osteointegrateur tel que, et 
notamment, de 1' hydroxyapatite de calcium, sur ladite 
5 surface de cupule, caracterise en ce que l'on mene 
l'etape de revetement de materiau osteointegrateur, de 
fagon a realiser un depot epais sur les surfaces convexes 
de la cupule, y compris les vallees separant les filets 
voisins et en diminuant ou supprimant le revetement par 

"M ltsdiL materiau sur les flancs et bords des filets . 

Dans le cas habituel ou l'on utilise une torche du 
type a plasma pour projeter et fixer sur la surface 
rugueuse .de la cupule le materiau destine a former ledit 
revetement, on peut avantageusement reduire l'epaisseur 

15 du depot formant le revetement sur les filets par 
modification temporaire de 1' angle d' inclinaison de la 
torche et/ou par modification de la vitesse de defilement 
relative entre la torche et la cupule. 

Dans un mode de mise en ceuvre prefere, 1' invention 

20 a pour objet un procede de production de cupules 
d' implant selon 1' invention caracterise par les etapes 
suivantes : 

on determine a l'avance, avec eventuellement 
modification pendant le processus de production, le 
25 nombre de cupules revetues ou non d' hydroxyapatite de 
calcium a fabriquer ; 

- on realise les cupules non revetues et on les 
soumet a un traitement destine a rendre leur surface 
rugueuse ; 

30 - on determine dans la production d' ensemble ainsi 

determinee la proportion de cupules destinees a recevoir 
un revetement de materiau osteointegrateur, tel que de 
1' hydroxyapatite de calcium ; 

on procede au revetement de cette cupule 
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conf ormement a 1' invention ; 

- on conditionne et on sterilise 1' ensemble des 
cupules pour etre contenues dans des emballages steriles 
individuels, lesdits emballages presentant des marquages 
5 differents pour distinguer les cupules revetues des 
cupules non revetues. 

La determination du nombre total de cupules a 
fabriquer est effectuee d'une fagon classique, soit par 
prevision, soit par centralisation des commandes ou les 
10 deux. 

La determination de la proportion de cupules a 
revetir par rapport aux cupules qui ne sont pas revetues, 
est de preference faite pendant le processus de 
production et eventuellement ajustee en fonction de cette 
15 evolution. 

Ces operations peuvent etre effectuees en utilisant 
les moyens inf ormatiques, pouvant, eventuellement, 
intervenir dans le pilotage des moyens de production. 

D'autres avantages et caracteristiques de 
20 1' invention apparaitront a la lecture de la description 
suivante, faite a titre d'exemple non limitatif et se 
referant au dessin annexe dans lequel : 

la figure 1 represente une vue en perspective d'une 
cupule d' implant selon 1' invention, 
25 la figure 2 represente une vue en elevation de 

cette cupule, 

la figure 3 represente une vue de dessous de cette 
cupule, 

la figure 4 represente une vue de dessus de la 
30 cupule, 

la figure 5 represente une vue en coupe axiale de 
la cupule, 

la figure 6 represente une section selon la coupe 
B-B de la figure 2, 
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la figure 7 represente une vue en coupe radiale, de 
la figure 5, d'un detail avec agrandissement au niveau du 
filetage, 

la figure 8 represente une vue schematique 
5 illustrant les zones ayant un revetement epais et les 
zones ayant un revetement mince d' hydroxyapatite de 
calcium. 

La cupule representee presente generalement une 
forme de calotte hemispherique avec une surface 

10 exterieure polaire 1 sans relief et une zone exterieure 
inter tropico-equatoriale 2 presentant le filetage. Un 
trou polaire 3, generalement utilise pour les ancillaires 
de pose/ est present au pole meme de la cupule. 

En se referant tout particulierement a la figure 2, 

15 on voit que la zone equatoriale portant les moyens de 
vissage s'etend a peu de distance de la base 4 de la 
cupule et que cette zone equatoriale est elle-meme 
divisee en une pluralite de segments de zone 5 par des 
fraisages helicoidaux sur sphere 6 destines a former les 

20 bords d' attaque autotaraudants des filets du filetage de 
la zone 2 . 

Sur la plupart des figures, les filets individuels 
ne sont pas representes, mais on les distingue bien sur 
les figures 1, 5, 7, ainsi que pour les filets les plus 

25 equatoriaux, sur la figure 6. 

Dans l'exemple represente, le filetage forme une 
seule helice spherique, c r est-a-dire une helice deformee 
a la surface de la sphere de la cupule, et ayant un pas 
constant, P, defini sur l'axe de revolution, passant par 

30 le pole de la cupule. Les filets ont eux-memes une 
inclinaison constante par rapport a cet axe. Plus 
precisement, comme on le voit sur la figure 7, les f lanes 
polaires 7 ont une inclinaison, plus faible que celle des 
f lanes equatoriaux 8, 1' inclinaison des f lanes polaires 
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etant de 5 a 10° et celle des f lanes equatoriaux de 15 a 
20 °, par rapport au plan radial perpendiculaire a l'axe 
polaire. Les sommets ou cretes de filets sont legerement 
chanfreines. On voit, enfin, que les gorges ou fond de 
5 filets 10 presentent une largeur superieure a celle de la 
base des filets , afin de fournir un maximum de surface 
convexe spherique entre les filets. 

La forme des filets individuels 11 sera mieiix vue 
sur la figure 6. Chaque filet 11 s'etend entre deux 

10 fraisages successifs 6 et presente, notamment, les 
caracteristiques suivantes. 

La dent d'attaque est determinee par la gorge 
fraisee 6, le fraisage etant tel que 1' arete de la dent 
s'etende vers l'interieur et vers 1'arriere pour former 

15 une arete de coupe inclinee avec une pointe agressive 13, 
1' arete formant avec la tangente au point 13 un angle 
inferieur a 90°. On comprend, par ailleurs, que, le 
passage de fraisage 6 etant incline, comme on le voit sur 
les figures 1 et 2, la facette de coupe de la dent, qui 

20 s'etend vers le haut en direction polaire a partir de 
1' arete 12, regarde en direction polaire pour former une 
facette de coupe situee dans un plan qui n'est pas 
perpendiculaire au plan de la figure 6. 

La hauteur radiale de la crete 14 du filet 11 

25 diminue progressivement depuis le sommet 13 jusque vers 
la fin 15 de 1' arete, comme on le voit bien sur la figure 
6, de sorte que la crete 14 forme une depouille 
progressivement en retrait par rapport au fond de sillon 
taraude par la pointe 13 dans l'os cotyloldien. 

30 Grace a ce.s caracteristiques, on peut, a la fois, 

obtenir une excellente coupe franche determinant les 
sillons et reduire les forces de friction pendant le 
vissage autotaraudaht , alors que la poursuite du vissage, 
grace aux inclinaisons des flancs de filets assure 
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1' effort de compression souhaitable sur l'os pris entre 
les filets. 

Une fois que la cupule a ete fabriquee et les 
filets . usines selon la caracteristique precitee, la 
5 cupule est soumise a un traitement de surface par 
corindonnage, la totalite de la surface de la. cupule, y 
compris les filets, acquerrant ainsi le degre de rugosite 
souhaitable, qui peut etre defini de la fagon suivante RT 
25 microns mini. 

10 On procede ensuite a la projection, a l'aide d'une 

torche a plasma, d' une poudre d' hydroxyapatite de calcium 
sur la surface externe de la cupule. La formation d' un 
revetement d' hydroxyapatite de calcium par ce mo yen est 
bien connue dans 1 ' art et n' a pas besoin d' etre decrite 

15 davantage en detail. Par exemple, on utilisera une torche 
de type torche a plasma situee a 100 mm de la surface, 
avec un debit de projection d' hydroxyapatite de calcium 
de lOg/min et une vitesse de deplacement relative de la 
torche par rapport a la surface de 30 mm/s. Par exemple 

20 la torche suit une inclinaison variable et optimisee. 

Conformement a 1' invention, on realise sur la 
totalite de la surface spherique de la cupule, a savoir 
non seulement la zone polaire 1, mais egalement la zone 
equatoriale filetee 2, c'est-a-dire les vallees ou fond 

25 de filets 10, un revetement epais d' hydroxyapatite ayant 
une epaisseur sensiblement constante qui est 
avantageusement- de 150 microns. On a represents sur la 
figure 8, par la ligne 16, 1' image schematique de ce 
revetement, cette image etant dans sa partie spherique 

30 decalee de fagon homothetique par rapport a la surface de 
la partie spherique de la cupule. L f operation de 
projection d' hydroxyapatite est, par contre, menee au 
niveau des filets 11, de fagon a ne produire qu'un 
revetement. mince, de 50 microns, represents par le trait 
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17, egalement decale par rapport a la surface reelle de 
la cupule. On voit notamment que ce revetement mince 
recouvre, a la fois les faces equatoriales et polaires et 
les cretes des filets 11. 
5 Par exemple, l'obtention de ce revetement plus 

mince peut etre obtenu en agissant sur les parametres 
decrits precedemment . 

On peut, event uellement, grace a 1' inclinaison des 
torches, ne realiser qu'un revetement tres mince ou meme 

10 pratiquement nul de la facette de coupe de filet qui 
s'etend a partir du bord anterieur de coupe 12. 

On peut ainsi, grace a 1' invention, realiser des 
revetements d' hydroxyapatite de calcium tres epais sur 
les zones convexes spheriques, qui ne viennent interagir 

15 mecaniquement avec l'os spongieux sous-chondral, degage 
par le fraisage hemispherique de la cavite cotyloldienne, 
que tout a fait vers la fin du vissage, alors que, grace 
a la faible epaisseur d' hydroxyapatite sur les filets 
eux-memes, on reduit notablement le couple de vissage et, 

20 par la egalement, la degradation de 1' os sous-chondral au 
contact direct des filets, cette preservation etant 
encore accrue par la forme amenagee des filets qui sont 
minces et presentent une arete superieure detalonnee 
ainsi qu'un bord de coupe extremement tranchant. 

25 On reduit egalement le risque de detachement ou de 

laminage du revetement d' hydroxyapatite, notamment au 
niveau des dents, ou la couche est soumise a 1' effort le 
plus important, la couche mince etant beaucoup plus 
coherente adherant mieux a la surface corindonnee 

30 metallique sous- j acente . 

La cupule selon 1' invention, une fois posee, peut 
recevoir tout type d' insert articulaire, par exemple en 
polyethylene, en alumine ou en metal. 

Lors du procede de production d'une pluralite de 
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cupules selon 1' invention, on peut avantageusement 
prevoir de fabriquer en meme temps les cupules destinees 
a recevoir le revetement selon 1' invention et des cupules 
non revetues, selon les besoins et ajuster si 1'on veut 
en permanence la proportion entre cupules revetues et 
cupules non revetues, en orientant vers le poste de 
revetement d' hydroxyapatite un nombre plus ou moins grand 
de cupules, les conditionnements steriles etant ensuite 
pilotes en fonction de cette proportion. 
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REVEND I CATIONS 

1 . Implant cotyloidien du type comprenant une 
cupule a visser recevant un insert articulaire, ladite 

5 cupule presentant a sa peripheries et notamment dans sa 
zone tropico-equatoriale (2) des moyens de vissage 
destines a penetrer dans la matiere osseuse du cotyle 
lors du vissage, ladite cupule port ant un revetement 
facilitant 1' osteointegration, tel que, notamment, un 

10 revetement d' hydroxyapatite de calcium selectif, 
caracterise en ce que le revetement est de type epais sur 
les parties convexes (1, 10) de la surface externe de la 
cupule, y compris dans les zones ou vallees ou creux de 
filets (10), laisses libres dans les moyens de vissage, 

15 tandis que ce revetement presente une epaisseur 
inferieure, ou est meme absent, sur les reliefs ou filets 
de vissage (11) . 

2. Implant selon la revendication 1 caracterise en 
ce que 1' epaisseur du revetement de type epais est de 100 

20 a 200 microns. 

3- Implant selon la revendication 2 caracterise en 
ce que 1' epaisseur de revetement est de l'ordre de 150 ± 
35 microns. 

4. Implant selon l'une des revendications 1 a 3 
25 caracterise en ce que les reliefs de vissages presentent 

un revetement de l'ordre de 50 ± 30 microns. 

5. Implant selon l'une des revendications 1 a 3, 
caracterise en ce que les reliefs de vissage (11) ne 
presentent pas de revetement et ont une surface rugueuse. 

30 6. Implant selon l'une des revendications 1 a 5 

caracterise en ce que le moyen de vissage est agence pour 
traumatiser le moins possible le site osseux cotyloidien 
dans lequel penetrent les filets, et pour presenter un 
maximum de surface convexe, c'est-a-dire de vallees (10) 
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entre les flancs de filets (11) pour faciliter, a ce 
niveau, 1' osteointegration par osteogenese de contact et 
remodelage sous contrainte, le relief de vissage etant 
agence pour exercer un effet de coupe autotaraudant lors 
5 du vissage et un effet de compression de l'os spongieux. 

7. Implant selon la revendication 6 caracterise en 
ce que, dans un pas de filetage, la proportion de la 
largeur de filet, au niveau de la vallee, par rapport au 
pas, est comprise entre 0,2 et 0,5. 

10 8. Implant selon l'une des revendications la 7, 

caracterise en ce que la section des filets est 
asymetrique dans un plan diametral, avec un angle plus 
faible de l'ordre de 5 a 10° du cote polaire (7) du filet 
et un angle superieur de l'ordre de 15 a 20° du cote 

15 equatorial (8), afin d' assurer un bon effet de 
compression, lors de la mise en contrainte de l'os 
recevant le filetage. 

9. Implant selon l'une des revendications 1 a 8 
caracterise en ce que les cretes de filets (11) sont 

20 detalonnees, avec un bord d'attaque radialement plus 
eleve que le reste de la crete, dont la hauteur radiale 
decroit vers l'arriere du filet. 

10. Implant selon l'une des revendications 1 a 9 
caracterise en ce que le bord d' attaque est lui-meme 

25 incline en etant forme par une passe de fraisage 
fortement inclinees en biais par rapport a 1' inclinaison 
du filetage lui-meme, 1' arete d'attaque (12) etant elle- 
meme orientee agressivement vers l'avant par rapport a la 
radiale. 

30 11. Implant selon l'une quelconque des 

revendications 1 a 10, caracterise en ce que le pas de 
filetage est regulier afin de creer un seul sillon 
osseux, dans lequel penetrent des filets successifs lors 
de la rotation de vissage. 
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12. Implant selon l'une des revendications 1 a 11 
caracterise en ce que le moyen de ' vissage possede un 
filetage forme de zones de filets (5) separees par des 
gorges inclinees (6) determinant les aretes de coupe. 
5 13. Implant selon l'une des revendications 1 a 12 

caracterise en ce que le moyen de vissage possede un 
filetage spherique de pas constant. 

14. Procede de fabrication des cupules d' implant 
selon l'une des revendications 1 a 13 dans lequel on 

10 realise une cupule, par exemple en alliage de titane, 
ayant un filetage dans sa zone equatoriale, on effectue 
un traitement de la surface externe de la cupule pour la 
rendre rugueuse, par exemple par sablage ou corindonnage, 
et l'on met en place un revetement de mater iau 

15 osteointegrateur tel que, et notamment, de 

1' hydroxyapatite de calcium, sur ladite surface de 
cupule, caracterise en ce que l'on mene l'etape de 
revetement de materiau osteointegrateur, de fagon a 
realiser un depot epais sur les surfaces convexes de la 

20 cupule, y compris les vallees separant les filets voisins 
et en diminuant ou supprimant le revetement par ledit 
materiau sur les f lanes et bords des filets. 

15. Procede selon la revendication 14 caracterise 
en ce que l'on utilise une torche du type a plasma pour 

25 projeter et fixer sur la surface rugueuse de la cupule le 
materiau destine a former ledit revetement et on reduit 
l'epaisseur du depot formant le revetement sur les filets 
par modification temporaire de 1' angle d' inclinaison de 
la torche et/ou par modification de la vitesse de 

30 defilement relative entre la torche et la cupule, et/ou 
par modification temporaire du debit de poudre 
d' hydroxyapatite de calcium. 

16. Procede de production de cupules d' implant 
caracterise par les etapes suivantes : 
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- on determine a l'avance, avec eventuellement 
modification pendant le processus de production, le 
nombre de cupules revetues ou non d r hydroxyapatite de 
calcium a fabriquer ; 

5 - on realise les cupules non revetues et on les 

soumet a un traitement destine a rendre leur surface 
rugueuse ; 

- on determine . dans la production d' ensemble ainsi 
determinee la proportion de cupules destinees a recevoir 

10 un revetement de materiau osteointegrateur, tel que de 
1' hydroxyapatite de calcium ; 

- on procede au revetement de cette cupule selon 
l'une des revendications 14 et 15; 

- on conditionne et on sterilise 1' ensemble des 
15 cupules pour etre contenues dans des emballages steriles 

individuels, lesdits emballages presentant des marquages 
differents pour distinguer les cupules revetues des 
cupules non revetues- 



WO 2005/011537 



PCT/FR2004/002045 




FIG.1 



FIG.2 



WO 2005/011537 



PCT/FR2004/002045 




WO 2005/011537 



PCT/FR2004/002045 




INTERNATIONAL SEARCH REPORT 



IntenRonal Application No 

PCT/FR2004/002045 



A. CLASSIFICATION OF SUBJECT MATTER 

IPC 7 A61F2/34 A61F2/30 



According to International Patent Classification (IPC) or to both national classification and IPC 



B. FIELOS SEARCHED 



Minimum documentation searched (classification system followed by classification symbols) 

IPC 7 A61F 



Documentation searched other than minimum documentation to the extent that such documents are included in the fields searched 



Electronic data base consulted during the international search (name of data base and. where practical, search terms used) 

EPO-Internal 



C. DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT 



Category 0 Citation of document, with indication, where appropriate, of the relevant passages 



Relevant to claim No. 



US 4 883 491 A (MALLORY) 

28 November 1989 (1989-11-28) 

column 3, line 36 - column 4, line 65; 

figures 1-4 

US 5 505 736 A (REIMELS) 
9 April 1996 (1996-04-09) 
the whole document 



WO 95/17140 A (ASTRA AKTIEB0LA6) 

29 June 1995 (1995-06-29) 

page 4, line 15 - line 22 

page 6, line 28 - page 7, line 3; figures 

4,5 

EP 1 151 732 A (PLUS ENDOPROTHETIK) 
7 November 2001 (2001-11-07) 
claims 8,10,12; figure 1 



I, 5-7, 

II, 13,14 



I, 4-7, 

II, 13-15 



1,8,11, 
12,14,16 



2-4 



m 



Further documents are listed in the continuation of box C. 



|)( j Patent family members are listed in annex. 



• Special categories of cited documents : 

"A" document defining the general state of the art which is not 

considered to be of particular relevance 
•E" earlier document but published on or after the international 

filing date 

- L" document which may throw doubts on priority claim(s) or 
which is cited to establish the publication date of another 
citation or other special reason (as specified) 

•O" document referring to an oral disclosure, use. exhibition or 
other means 

*P" document published prior to the international filing date but 
later than the priority date claimed 



"T" later document published after the international filing date 
or priority date and not in conflict with the application but 
cited to understand the principle or theory underlying the 
invention 

"X" document of particular relevance; the claimed invention 
cannot be considered novel or cannot be considered to 
involve an inventive step when the document is taken alone 

"Y" document ol particular relevance; the claimed invention 

cannot be considered to involve an inventive step when the 
document is combined with one or more other such docu- 
ments, such combination being obvious to a person skilled 
in the art. 

document member of the same patent family 



Date of the actual completion of the international search 



6 May 2005 



Date of mailing of the international search report 



18/05/2005 



Name and mailing address of the ISA 

European Patent Office, P.B. 5818 Patentlaan 2 
NL - 2280 HV Rijswijk 
Tel. (+31-70) 340-2040, Tx. 31 651 epo nl, 
Fax: (+31-70) 340-3016 



Authorized officer 



Germano, A 



Form PCT/ISA/21 0 (second sheet) (January 2004) 



oaqe 1 of 2 



RAPPORT DE RECHERCHE INTERNATIONALE 



DenMrae Internationale No 

PCT/FR2004/002045 



C.(suite) DOCUMENTS CONSIDERES COMME PERTINENTS 



Ca teg one 



Identification des documents cites, avec t le cas echeant, Indication des passages pertinents 



no. des revendications visees 



A 
A 
A 
A 



EP 0 578 345 A (ARTOS MEDIZINISCHE 
PRODUKTE) 12 janvier 1994 (1994-01-12) 
colonne 7, ligne 1 - ligne 25; figure 2 

FR 2 688 402 A (IMPACT) 

17 septembre 1993 (1993-09-17) 

revendication 2; figure 3 

DE 35 35 959 C (ORTHOPLANT ENDOPROTHETIK) 
9 avril 1987 (1987-04-09) 
le document en entier 

FR 2 748 201 A (CHATAI6NER) 

7 novembre 1997 (1997-11-07) 

page 3, ligne 34 - page 4, ligne 11; 

figure 4 

DE 43 36 551 C (ESKA MEDICAL) 
23 mars 1995 (1995-03-23) 

WO 01/45585 A (C0NSIGLI0 NAZI ON ALE DELLE 
RICERCHE) 28 juin 2001 (2001-06-28) 

DE 42 11 343 A (S + G IMPLANTS) 
7 octobre 1993 (1993-10-07) 

EP 0 887 052 A (JOHNSON & JOHNSON MEDICAL) 
30 decembre 1998 (1998-12-30) 
cite dans la demande 



9,10 



10 



11-13 



15 



Formulate PCT/ISA/210 (suius de la dauxieme teuUla) (Janvier 2004) 



paqe 2 de 2 



RAPPORT DE RECHERCHE INTERNATIONALE 

Renseignements relatifs aux membres de families de brevets 



DerhwKe Internationale No 

PCT/FR2004/002045 



Document brevet cit6 




Date de 




Membre(s) de la 


Date de 


au rapport de recherche 




publication 


famille de brevet(s) 


publication 


US 4883491 


A 


28-11-1989 


CA 


1290099 C 


08-10-1991 






US 


4944759 A 


31-07-1990 


US 5505736 . 


A 


09-04-1996 


AUCUN 







WO 9517140 


A 


29-06-1995 


AT 


240699 T 


15-06-2003 








AU 


695430 B2 


13-08-1998 








AU 


1394895 A 


10-07-1995 








CA 


2166803 Al 


29-06-1995 








DE 


69432717 Dl 


26-06-2003 








DE 


69432717 T2 


25-03-2004 








DK 


804130 T3 


15-09-2003 








EP 


0804130 Al 


05-11-1997 








ES 


2199979 T3 


01-03-2004 








FI 


960079 A 


HQ— m — 1 QQA 








NO 


960092 A 


31-01-1996 








NZ 


278459 A 


24-06-1997 








WO 


9517140 Al 










US 


5702473 A 


30-12-1997 


EP 1151732 


A 


07-11-2001 


DE 


10021697 Al 


06-12-2001 






EP 


1151732 Al 


07-11-2001 


EP 0578345 


A 


12-01-1994 


DE 


9208752 Ul 


OA 1 O 1 QQO 






AT 


147960 T 


15-02-1997 








DE 


59305207 Dl 


n£ no 1 QQ7 

uo— uo— iyy/ 








EP 


0578345 Al 


12-01-1994 


i !■" — 






ES 


2097974 T3 


16-04-1997 


FR 2688402 


A 


17-09-1993 


FR 


2688402 A3 


17-09-1993 


DE 3535959 


C 


09-04-1987 


DE 


3535959 CI 


09-04-1987 






AT 


67392 T 










DE 


3681558 Dl 


24-10-1991 








EP 


0222159 A2 


9fl— AC-! QQ7 

^u—uo— iyo/ 








ES 


2026443 T3 


01-05-1992 








US 


4715859 A 


9Q_1 O— 1 QQ7 

a~ id— lyo/ 


| FR 2748201 


A 


07-11-1997 


FR 


2748201 Al 


07-11-1997 


DE 4336551 


C 


23-03-1995 


DE 


4336551 CI 


23-03-1995 


WO 0145585 


A 


28-06-2001 


IT 


FI990258 Al 


21-06-2001 








AU 


2546401 A 


n**— H7— ?nm 








EP 


1239791 Al 


18-09-2002 








WO 


0145585 Al 


9Q— nA_ onm i 








JP 


2003517874 T 


03-06-2003 









US 


2003003128 Al 


02-01-2003 



— — 

DE 4211343 


A 


07-10-1993 


DE 


4211343 Al 


07-10-1993 


EP 0887052 


A 


30-12-1998 


DE 


19727846 Al 


07-01-1999 








CA 


2241405 Al 


25-12-1998 








EP 


0887052 A2 


30-12-1998 








JP 


1107013i A 


16-03-1999 





Formulaire PCT/ISA/210 (annexe tamilles de brevets) (Janvier 2004) 



